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(57) Abstract 

Method for producing laminated meat, comprising the 
pressing of previously refrigerated lumps into blocks, the guided 
supply of meat blocks along a predetermined axis and the slicing 
thereof into ultrafine slices by means of at least one rotary disk 
actuated in circular translation through the block in a plane per- 
pendicular to said axis, integrally with a circular rotating platen, 
characterized in that said platen (73) is situated in a plane parallel 
to said plane of disks (71-72) and at a distance therefrom which is 
sufficient so that the front face of the block is not supported by 
the platen, so that the latter is continuously rotating about its axis 
and drives the disk or disks irua circular continuous translation 
about said axis, and so that the feed motion of the block caused 
by the supply means is controlled to define the thickness of the 
slices or layers. 

(57) Abrege 

Precede de fabrication de viande feuilletee, comportant le pressage de morceaux prealablement refrigeres en pains I'ame- 
nee guidee des pa.ns selon un axe predetermine et leur tranchage en tranches ultrafmes par au moins un disque rotatif dep'lace en 
translation circulaire a travers le pam dans un plan perpendiculaire audit axe, solidairement a un plateau circulaire tournant ca- 
ractense en ce que led.t plateau (73) est situe dans un plan parallele audit plan des disques (71-72) et a une distance de celui-ci 
sutfisarnment grande pour que la face anterieure des pains reste constamment Iibre de tout appui sur le plateau, que ce dernier est 
en rotat.on continue autour de son axe et entraine le ou les disques dans une translation circulaire continue autour dudit axe e 
que 1 avance des pams provoquee par les moyens d'amenee est predeterminee pour definir 1'epaisseur des feutlles 
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PRQCEDE EI INSTALLATION de fabrication de viande 

FEUILLETEE* 

15 

L f invention concerne des perfectionnements au procede qui 
fait l'objet des brevets frangais No 2 595 039 et 
2 628 607. 

20 Ce procede comporte la preparation de feuilles ultraf ines 
( ce terme designant une epaisseur de quelques dixiemes de 
mm et variable suivant qu'il s'agit d'une viande rouge ou 
blanche ) , a partir de morceaux de viande prealablement 
refrigeres et agglomeres sous pression en blocs ou pains 

25 dans lesquels la temperature de la viande est comprise 
entre 0° et - 6°C ou, avantageusement 0 et - 2°C et a 
trancher les pains a l'aide d f un disque tranchant rotatif 
deplace en translation par rapport aux pains. 

30 Les feuilles ultrafines ainsi obtenues sont ensuite mises 
en forme, avantageusement au moyen d'un appareil conforme 
a celui decrit dans la demande de brevet No 91 13610 
deposee le 4 novembre 1991 comportant deux vis 
d'Archimede tournant en sens inverse. 

. 35 

II s'est revele que la production de viande feuilletee a 
1 ' echelle industrielle pose un certain nombre de pro- 
blemes, en particulier en ce qui concerne le tranchage, 
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du fait de l'epaisseur tres faible des tranches que I'on 
desire obtenir (qui sera par exemple de 3/10 ou 4/10 de 
mm dans le cas de viande de boeuf ) , de la necessity de 
conserver aux tranches l'integrite de leur texture , sans 
5 laisser s 1 acheminer vers le dispositif de f ormage du pro- 
duit final des morceaux plus gros ou des particules 
resultant d'une deterioration de la viande par les lames,, 
le risque d'une telle deterioration etant d'autant plus 
grand que la cadence de production est plus elevee. 

10 

La methode de tranchage decrite dans le brevet 
No 2 628 607 susvise ne permet pas d'atteindre des 
cadences de production tres elevees, meme en utilisant 
plusieurs disques de tranchage associes a un meme plateau 

15 de reference d'epaisseur anime d'un mouvement de rotation 
alternatif, un tel mouvement ne pouvant avoir qu'une 
vitesse relativement faible et, par ailleurs, le mode de 
tranchage par appui du bloc sur un plateau de reference 
mobile par rapport a lui ne pouvant etre tres rapide sans 

20 deteriorer la texture des feuilles. 

Des methodes de tranchage ultrarapides utilisees dans 
l'art anterieur, par exemple pour couper le jambon avec 
une cadence de production elevee, en particulier le tran- 

25 chage "a la volee", c'est-a-dire par passage complet a 
travers le jambon d'une lame allongee animee d'un mouve- 
ment de translation circulaire ultrarapide, sans emploi 
d'une surface d f appui de reference pour la face terminale 
a trancher, se sont revelees inapplicables a la fabrica- 

30 tion de viande feuilletee, a cause precisement de la 
deterioration de la viande par la lame. 

L' invention a pour objet un procede de fabrication de 
viande feuilletee, comport ant le pressage de morceaux de 
35 viande prealablement refrigeres en pains ou blocs dans 
lesqueis la temperature de la viande est amenee, par des 
operations de ref roidissement et de stabilisation de la 
temperature,, a une valeur comprise entre 0 et - 6°C et de 
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preference, entre 0 et - 2°C, 1 ' amenee guidee des pains 
selon un axe predetermine et le tranchage des pains en 
tranches ultrafines par au moins un disque rotatif 
deplace en translation circulaire a travers chaque pain 
5 dans un plan perpendiculaire audit axe, solidairement a 
un plateau circulaire toumant, caracterise en ce que 
ledit plateau est situe dans un plan parallele audit plan 
des disques et a une distance de celui-ci suf f isamment 
grande pour que la face anterieure des pains reste 

10 constamment libre de tout appui sur le plateau, que ce 
dernier est en rotation continue autour de son axe et 
entraine le ou les disques dans une translation circu- 
laire continue autour dudit axe, et que l'avance des 
pains provoquee par les moyens d ' amenee est predeterminee 

15 pour definir I'epaisseur des feuilles. 

Ce procede permet, en autorisant la rotation du plateau a 
une vitesse relativement grande et 1 1 utilisation de deux 
ou plusieurs disques tournant eux-memes a une vitesse 
20 beaucoup plus grande, et en evitant d'effectuer un tran- 
chage faisant appel a une surface d 1 appui mobile, 
d'obtenir des cadences de production pouvant atteindre 
plusieurs centaines de kilos a l'heure, avec une qualite 
parfaite de la texture des feuilles, 

25 

Selon un mode d' execution prefere, le procede comporte en 
outre la mise en service periodique automatique, pendant 
sa mise ,en oeuvre, d'un processus de traitement du fil 
des disques tranchants par apport d ! un carbure metallique 
30 au moyen d ' electrodes . 

L f invention a encore pour objet une machine a trancher 
faisant application du procede ci-dessus. 

35 Suivant une particularity avantageuse, cette machine com- 
porte, outre le plateau tournant defini ci-dessus, des 
moyens de constituer une zone plane de reference mobile 
en translation circulaire solidairement au disque tran- 
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chant, dans un plan parallele au plan de coupe et a un 
distance predeterminee de celui-ci inferieure a celle du 
plateau et superieure a I'epaisseur maximale des feuilles 
que l'on desire trancher. 

5 

Grace a cette particularity, dans le cas ou le pain s'est 
desagrege accidentellement, la chute d'un morceau de 
viande non tranche est evitee, et la zone plane de refe- 
rence sert de surface d'appui pour le tranchage de 
10 quelques feuilles d'epaisseur egale a ladite distance 
predeterminee . 

Suivant une autre particularity de 1* invention, une gou- 
lotte de guidage freine, situee a proximite immediate du 
15 plan de coupe, regoit la portion terminale anterieure des 
pains qui y est introduite par lesdits moyens d 1 amenee et 
de guidage. 

D'autres particularites, ainsi que les avantages de 
20 1' invention, apparaitront clairement a la lumiere de la 
description ci-apres. 

Au dessin annexe : 

25 La figure 1 est un schema general, vu de des- 

sus, d'une installation de fabrication de 
viande feuilletee conforme a un mode 
d f execution prefere de l f invention ; 

30 La figure 2 est une vue en elevation de 

1 1 installation ; 

La figure 3 est une vue de dessus d'un disposi- 
tif de formage des pains que comporte 
35 1 ' installation ; 
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La figure 4 est une vue de bout illustrant la 
disposition des barillets d'un magasin de sta- 
bilisation de la temperature des pains ; 

5 La figure 5 est une vue de bout, avec coupe 

suivant W de la figure 2 ; 

La figure 6 est une vue en Elevation de la tete 
de coupe ; et 

10 

La figure 7 est une vue partielle dans laquelle 
la tete de coupe est vue de profil. 

On voit au dessin que 1 f installation complete de fabrica- 
15 tion de viande feuilletee comprend essentiellement : 

- un tunnel 1 de refrigeration dans lequel circulent les 
morceaux de viande a traiter ; 

20 - un elevateur 2 qui les transfere dans une tremie 3 
d 1 alimentation d 1 un moule f ormeur de pains 4 muni d 1 un 
verin hydraulique 41 ; 

- un magasin a barillets 5 dans lequel la temperature des 
25 pains se stabilise ; 

- un presseur 6 de retention des pains en vue de leur 
tranchage ; 

30 - une tete de coupe contenue dans un carter de protection 
7 et comport ant deux lames 71 et 72 ; 

- un dispositif 8 de distribution de liant et un disposi- 
tif 9 de formage sous vide de la viande feuilletee a 

35 partir des feuilles coupees par la tete de coupe. 



L f elevateur 2 est avantageusement du type a bande trans- 
porteuse circulant en atmosphere d* anhydride carbonique. 
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Un detecteur de particules metalliques 21 provoque 
1 ' arret: de 1 1 alimentation en viande en cas de presence 
d f un corps metallique dans un morceau. 

5 Le moule formeur de pains de viande ( figure 3 ) , monte sur 
un bati 45, est ferme, a son extremite opposee au pous- 
soir 42 qui termine le piston du verin 41 , par une trappe 
43 dont 1 ' ouverture et la f ermeture sont commandees par 
un verin 44. 

10 

La commande du verin 41 est effectuee de telle maniere 
que le pain forme entre le poussoir 42 et la trappe 43 
aura une longueur predeterminee . A cet effet, apres avoir 
comprime une certaine quantite de viande a 1 ' interieur du 

15 moule 4, le verin recule d'une longueur egale a deux fois 
la longueur non remplie du moule, ce qui fait qu'aux 
allers et retours successifs du verin effectues pour 
obtenir le remplissage complet du moule, des fractions 
decroissantes de la quantite de viande contenue dans la 

20 tremie seront poussees dans le moule, 

A titre d'exemple, le moule ayant une longueur A de 1 m 
(longueur desiree du pain), la tremie aura une longueur B 
de 80 cm seulement. La premiere manoeuvre de poussee com- 

25 primera la totalite de la viande contenue dans la tremie 
sur une longueur de 50 cm en fond de moule, et le verin 
reculera de 100 cm, avant de prelever, au cours d'une 
seconde manoeuvre, la viande contenue dans une longueur 
de tremie de 50 cm, qui sera comprimee pour about ir a un 

30 remplissage supplementaire de 31,25 cm de longueur, et 
ainsi de suite, jusqu'a remplissage complet du moule. 

Ce mode de f onctionnement presente 1 1 avantage d 1 obtenir 
un remplissage complet et homogene du moule sans devoir 
35 laisser des quantites imporirantes de viande en amont du 
poste de formage lorsque 1 f installation est arretee. 
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Apres son fonnage, chaque pain P est pousse par le verin 
41 dans un premier barillet 51 du magasin 5, qui en com- 
porte quatre (figure 4) et est: entraine en rotation de 
fagon que le pain occupe successivement les positions 51 
5 a 54, jusqu'a son ejection de la derniere position vers 
la tete de coupe par un verin poussoir 55 ( figure 2 ) . 

Le temps de sejour de chacun des quatre pains qu f il 
contient en permanence dans le magasin 5 est determine 

10 (par exemple 12 a 15 minutes, c'est-a-dire sensiblement 
la duree de tranchage de trois pains ) pour que la tempe- 
rature de la viande ait le temps de se stabiliser a une 
valeur comprise entre 0 et - 2°C. Une sonde 56 mesure la 
temperature du pain en cours d f ejection et declenche une 

15 premiere alarme si la temperature est incorrecte, suivie 
d'un arret de la machine au bout d'un certain temps si la 
temperature n f a pas ete corrigee. L'indexage du magasin a 
barillets- est commande par un verin 57, tandis qu'un 
verin 58 assure sa rotation par 1 ' intermediaire d'un 

20 mecanisme non figure ( figures 4 et 6 ) . 

Le verin poussoir 55 est commande de maniere a provoquer 
I'avance continue du pain de viande qu'il ejecte du maga- 
sin a barillets 5 a faible vitesse, par exemple reglable 

25 entre 6 et 10 mm/sec ; son retour en position vers la 
position d 1 ejection du pain suivant apres la fin du tran- 
chage d'un pain s'effectue a vitesse beaucoup plus 
grande, par exemple 300 mm/sec. Dans un exemple concret, 
ou le cycle de passage a travers chaque pain des lames 71 

30 et 72 pour couper une feuille de viande durera 
6/100 sec, il en resulte que, suivant la valeur de la 
vitesse d'avance retenue, I'avance du pain entre deux 
coupes successives sera comprise entre 0,36 mm et 
0,60 mm, valeurs qui correspondent a l'epaisseur de la. 
35 feuille en debut de coupe. 

Le presseur 6 (figure 5) constitue une goulotte de gui- 
dage freine du pain de viande situee dans un plan paral- 
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lele a celui des lames et a tres faible distance de ce 
d rnier ( 2 mm par exemple ) . Dans le mode d 1 execution pre- 
fere decrit, il forme un cadre rectangulaire de faible 
epaisseur rigide sur deux cotes contigus 61-62 et forme , 
5 sur les deux cotes opposes 63-64, de palettes pivotantes 
qui sont appliquees sur le pain au moyen de verins 631- 
640 exergant une pression reglable. 

La tete de coupe, visible aux figures 5 a 7, comprend 
10 deux disques tranchants 71-72 montes sur un plateau cir- 
culaire 73 entraine par un moteur 74 en rotation autour 
de son axe. Ces disques sont eux-memes entraines en rota- 
tion autour de leurs axes respectifs par deux moteurs 
710-720, 

15 

Comme on le voit au dessin, les deux disques sont quasi- 
contigus et contenus dans un meme plan vertical situe en 
avant du plateau parallelement au plan vertical de ce 
dernier • 

20 

Entre ces deux plans, deux contre-plateaux 74-75 (non 
representes a la figure 7 ) sont solidarises au plateau 73 
au moyen d 1 entretoises 76-77. Ces contre-plateaux sont 
situes dans un plan vertical situe a 1 1 arriere du plan 

25 des disques, a une distance de ce dernier tres legerement 
superieure a 1' epaisseur maximale des feuilles que l'on 
desire obtenir (soit 0,7 mm dans 1' exemple decrit). Leur 
forme est agencee pour epouser le contour des disques sur 
la partie utile de la peripherie de ces derniers. La 

30 Vitesse de rotation des lames est reglable par exemple 
entre 1000 et 5000 tours/min. et celle du plateau par 
exemple entre 0 et 500 tours/min. (la Vitesse maximale du 
plateau correspondant a un demi -cycle de passage des 
lames ayant la duree de 6/100 sec. indiquee plus haut). 

35 

En fonctionnement normal de la machine a trancher, les 
lames passent alternativement dans le pain sans que 
celui-ci n' entre en contact avec les contre-plateaux, 

BNSDOCID: <WO 9314648A1J_> 
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puisque ceux-ci sont situes a une distance du plan de 
coupe legerement superieure a 1 1 avance du pain entre deux 
cycles de coupe. 

5 Cette coupe par disque tranchant rotatif, sans plan 
d'appui de reference - la face anterieure du pain restant 
libre - evite les contraintes de f rottement qui, compte 
tenu de la faible epaisseur de feuilles desiree, aura lent 
pour effet de deteriorer la texture des feuilles. 

10 

L 1 extremite du pain avance en glissant dans le presseur 6 
dont les palettes exercent une pression sur la viande qui 
va etre tranchee, empechant ainsi que la viande 
( relativement elastique ) ne puisse etre partiellement 
15 arrachee par la lame tournant a grande Vitesse , ce qui 
deteriorerait la texture des feuilles. 

Lorsque la lame a penetre dans le pain, l r avance de la 
par tie de la face avant de celui-ci correspondant a la 
20 zone tranchee est stoppee, si bien qu'il subit une com- 
pression du fait de la pression continue exercee par le 
verin. 

Les palettes exercent une pression suffisante pour assu- 
25 rer la retenue pendant la coupe d'une feuille. La zone ou 
la lame n'a pas encore penetre poursuit son avance, si 
bien que 1 ' epaisseur de la tranche sera plus grande du 
cote de la sortie de la lame que du cote du 1 ' entree . 
Compte tenu des faibles temps de passage, cette variation 
30 d ' epaisseur peut etre consideree comme negligeable. 

Les evidements des contre-plateaux permettent 1 1 eva- 
cuation sans bourrage des feuilles tranchees. 

35 Les deux disques tranchants sont entraines en rotation, 
soit dans le tneme sens, soit en sens inverse I'un de 
1 * autre . 
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Cette derniere solution presente l'avairtag d'effectuer 
alternativement l'entame du pain de viande sur deux faces 
contigues respectives de celui-ci. 

5 Du fait que la zone de viande situee du cote ou penetre 
la lame subit une contrainte en arrachement , tandis que 
la zone situee du cote oppose subit une contrainte en 
tassement, la texture de la viande dans la premiere zone 
a tendance a se deteriorer de plus en plus si l'entam 

10 s'effectue tou jours du meme cote. La rotation des lames 
en sens opposes supprime cet inconvenient en alternant 
les zones d f entame, et ce resultat avantageux est ici 
obtenu sans pour autant que les lames n ' ef f ectuent un 
mouvement de translation alternatif, qui aurait 

15 1 1 inconvenient de reduire la Vitesse de coupe. 

On notera que le plateau 73 situe a une distance du plan 
de coupe, tres superieure a 1 1 epaisseur maximum des 
feuilles, ne joue aucun role dans l f evacuation de celles- 

20 ci et n'a pas besoin de comporter des orifices a cet 
effet. Son diametre peut etre a peine superieur a la dis- 
tance qui separe les centres des disques, done relative- 
ment faible, de maniere a ne pas limiter sa Vitesse de 
rotation. L ' ensemble des contre-plateaux a lui-meme un 

25 diametre sensiblement egal a la somme des diametres des 
disques • 

II peut se produire qu'un pain de viande se desagrege 
accidentellement et e'est dans ce cas que les contre-pla- 

30 teaux 73-74 remplissent leur fonction, qui consiste a 
empecher la chute d'un morceau de viande non tranchee 
dans le dispositif 8 et a servir de plan de reference 
pour le tranchage d'une ou plusieurs feuilles d 1 epaisseur 
limitee a 0,7 mm dans l'exemple decrit. Ce tranchage 

35 s'effectue par "avalement" par la lame dudit morceau 
applique contre 1 T un des contre-plateaux en mouvement de 
translation circulaire en meme temps qu'elle. 
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A la figure 1, on a represente sch&natiquement un 
ensemble 75 de traitement automatique du fil des lames 
par apport d'un carbure de tungstSne ou de titane. Cet 
apport s'effectue, suivant un procede connu en soi, au 
5 moyen d'un appareil du genre de celui qui est commercia- 
lise sous la marque ROCKLIN et qui comporte deux elec- 
trodes 750-751 : dans son adaptation au dispositif de 
l f invention, celles-ci sont deplacees par des moyens sym- 
bolises sous la forme de verins 752-754 de fagon a etre 
10 amenees successivement au contact des deux cotes du fil 
de la lame, alors que celle-ci est en rotation a vitesse 
reduite (1000 a 1500 tours/min. par exemple), et le pla- 
teau etant arrete, immobile en translation. - 

15 L* application de ce dispositif au traitement des lames 
pendant que le reste de la chaine de production de viande 
f euilletee est en service s 1 ef f ectue selon un programme 
de commande original qui consiste a alerter l'operateur 
au bout d'un premier temps predetermine de f onctionnement 

20 de la machine a trancher, a lui laisser alors le soin de 
decider s 1 il doit ou non valider le declenchement du 
traitement et, s 1 il prend une decision negative, a impo- 
ser le declenchement automatique du traitement au bout 
d ' un second temps predetermine . 

25 

La realisation de ces commandes au moyen d ' un automate 
programmable, associe a des actionneurs appropries, est a 
la portee de 1 f homme du metier . 

30 L f avantage de ce programme est de permettre a 1 f operateur 
de choisir, quand cela est possible, une pause dans la 
production pour effectuer le traitement, tout en assu- 
rant, grace au declenchement impose au bout du second 
temps, la securite en ce qui concerne la qualite du fil 

35 des lames, toute deterioration excessive de celui-ci ris- 
quant de nuire a la qualite de la texture des feuilles de 
viande. 
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Le traitement sera par exemple effectue toutes les quatre 
heures et durera 1 , 5 a 2 rainut s pour chaque lam • Pour 
6viter le cumul des pains dans la chalne r on traitera une 
seule lame a la fois, la seconde n'etant traitee qu'au 
5 bout d f un delai supplementaire suffisant pour que la 
machine a trancher, fonctionnant a cadence acceleree, ait 
tranche les pains en attente. 

Le distributeur de liant 8 pulverise sur les feuilles au 
10 cours de leur chute, un brouillard obtenu par injection 
pulsee de gaz carbonique dans une reserve de liant a 
l'etat liquide. Ce mode de distribution assure un contact 
intime des particules de liant avec les feuilles, 

15 Le dispositif 9 de formage sous vide de la viande feuil- 
letee a partir des tranches est avantageusement du type 
decrit dans la demande de brevet No 91 13610. 

II va de soi que di verses modifications pourront etre 
20 apportees a 1 f installation decrite et representee, sans 
s 1 ecarter de 1 f esprit de 1 ' invention. 
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REVEND IC AT I ONS 

1. Precede de fabrication de viande feuilletee, 
coinportant le pressage de morceaux de viande prealable- 
5 merit ref rigeres en pains ou blocs dans lesquels la tempe- 
rature de la viande est amenee, par des operations de 
refroidissement et de stabilisation de la temperature, a 
une valeur comprise entre 0° et - 6°C, et de preference 
entre 0 et - 2°C, l f amenee guidee des pains selon un axe 
10 predetermine et le tranchage des pains en tranches ultra- 
fines par au moins un disque rotatif deplace en transla- 
tion circulaire a travers le pain dans un plan perpendi- 
culaire audit axe, solidairement a un plateau circulaire 
tournant , 

15 caracterise en ce que ledit plateau est situe dans un 
plan- parallele audit plan des disques et a une distance 
de celui-ci suffisamment grande pour que la face ante- 
rieure des pains reste constamment libre de tout appui 
sur le plateau, que ce dernier est en rotation continue 

20 autour de son axe et entraine le ou les disques dans une 
translation circulaire continue autour dudit axe, et que 
1 1 avance des pains provoquee par les moyens d f amenee est 
predeterminee pour definir l'epaisseur des feuilles. 

25 2. Procede selon la revendication 1, 

caracterise en ce qu'il comporte en outre la mise en ser- 
vice periodique automatique, pendant sa mise en oeuvre, 
d'un processus de traitement du fil des disques tran- 
chants par apport d 1 un carbure metallique au moyen 

30 d f electrodes . 

3. Procede selon la revendication 2, 
caracterise en ce que ledit processus comporte une pre- 
miere phase d 1 avertissement signalant a I'operateur, au 
35 bout d'un premier temps de f onctionnement predetermine, 
que le fil des disques a besoin d'etre traite, suivie, 
dans le cas ou 1 ' operateur n 1 a pas declenche le traite- 
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ment & 1 1 expiration d'un delai supplementaire, d'une 
seconde phase de declenchement automatique du traitement • 

4. Procede selon la revendication 2 ou 3, 

5 caracterise en ce que le traitement comporte une premiere 
etape au cours de laquelle un premier disque est: traite, 
sa rotation etant effectuee a vitesse reduite et sa 
translation interrompue et une seconde etape de traite- 
ment d'un second disque, effectuee apres que la remise en 
10 service du premier disque, event uellement a cadence de 
rotation acceleree, a permis de trancher les pains en 
stock en amont de 1 1 installation. 

5 . Procede selon 1 1 une des revendications 1 a 

15 4, 

caracterise en ce que la vitesse de rotation du plateau 
est reglable entre 0 et 500 tours/minute et celle des 
disques entre 1000 et 5000 tours/minute, 

20 6. Procede selon l'une des revendications 1 a 

5, 

caracterise en ce qu'il utilise deux disques tournant en 
sens inverse 1 1 un de 1 ' autre . 

25 7. Machine a trancher pour la mise en oeuvre du 

procede selon la revendication 1, 

caracterisee en ce qu'elle comporte, outre le ou les 
disques (71-72) et le plateau tournant (73), des moyens 
(74-75) de constituer une zone plane de reference mobile 
30 en translation circulaire solidairement au disque tran- 
chant, dans un plan parallele au plan de coupe et a une 
distance predeterminee de celui-ci infer ieure a celle du 
plateau et superieure a l'epaisseur maximale des feuilles 
que l'on desire trancher. 

35 

8. Machine a trancher selon la revendication 7, 
caracterisee en ce qu'elle comporte, montes dans un plan 
de coupe vertical, au moins deux disques rotatifs tran- 
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chants (71-72) solidaires en translation d'un plateau 
vertical ( 73 ) tournant a rotation continue et deux 
contre-plateaux (74-75) solidaires du plateau en transla- 
tion, qui constituent lesdits moyens de constituer une 
5 zone plane de reference et comportent des zones evidees 
destinees a menager un espace d' evacuation des feuilles 
de viande par gravite. 

9 . Installation pour la mise en oeuvre du pro- 
cede selon la revendication 1, 

caracterisee en ce qu'une goulotte (6) de guidage freine, 
situee a proximite immediate du plan de coupe, regoit la 
portion terminale anterieure des pains qui y est intro- 
duite par lesdits moyens d'amenee et de guidage. 

10. Installation selon la revendication 9 , 
caracterisee en ce que ladite goulotte forme un cadre 
place en face de ladite zone predeterminee du plan de 
coupe a proximite immediate de ce dernier, ledit cadre 
ayant au moins deux cotes pivotants (63-64) formant des 
palettes de retenue elastique du pain, cooperant avec des 
moyens (631-640) d ' application d'une pression reglable. 

11. Installation pour la mise en oeuvre du pro- 
25 cede selon la revendication 1, comportant un dispositif 

formeur de pains de viande par pressage comportant un 
poussoir (42) deplace par un verin (41) dans un moule (4) 
de longueur predeterminee alimente par une tremie, 
caracterisee en ce qu'apres compression par le poussoir 
30 d'une certaine quantite de viande dans le moule, le verin 
recule d'une longueur fonction de la longueur de moule 
qui reste a remplir . 

12. Installation pour la mise en oeuvre du pro- 
35 cede selon la revendication 1, 

caracterisee en ce que la stabilisation de la temperature 
est effectuee dans un magasin rotatif (5) comportant des 
barillets (51-54) dans lesquels les pains sont success!- 
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vement amenes f chacun d'eux etaivt ejecte par les moyens 
d'amenee guidee vers la machine a trancher au bout: d f un 
delai correspondant a un cycle de rotation du magasin. 
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